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Die vorliegende Erfindung betriffi ein Verfahren zur Montage eines 
Bindungselementes und eines Gerates zum Gleiten auf Schnee sowie eine 
Gesamtheit Gerflt/Einsatzstuck, die durch die Ausfiihrung dieses Verfahrens erhalten 
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Die Gerate zum Gleiten auf Schnee, wie z.B. ein Alpinski, ein Langlaufski, ein 
Sprungski, ein Monoski, ein Schneesurfbrett, usw., weisen im allgemeinen ein 
glattes und verlangertes Basiselemcnt auf, das auf dem Schnee gleitet, und 
15 zumindest ein Ansatzstuck, das auf der oberen Oberflache des Basiselementes oder 
an einem der Enden des Ski befestigt ist. Das Ansatzstuck kann dutch einen Teil 
einer Sicherheitsbindung, die einen Schuh des Skilaufers halt, eine longitudinale 
Gleitschiene, auf der der eigentliche Kdrper einer Bindung montiert ist, einen 
Haltebugel oder -anschlag einer Gleitschiene usw. gebildet sein. 

20 

Bis heute sind diese Ansatzstiicke auf der oberen Oberflache des Gleitger&tes mit 
Hilfe von Schrauben befestigt worden, die durch Locher hindurchgehen, die in dem 
Ansatzstuck gebohrt sind, und die in zuvor gebohrte BlindlOcher in der oberen 
Oberflache des Gerates geschraubt sind. Dieses Verfahren zur Montage eines 

25 Ansatzstiickes auf einem Gleitgerat ist aUgemein angewandt worden, da es als das 
einzige erschien, das erlaubt, die maxiraale Sicherheit fur den Skilaufer zu gewahr- 
leisten, aufgrund der Unmoglichkeit in der Praxis einer ungewollten Trennung 
zwischen dem Ansatzstuck und dem Gleitgerat. Ein derartiges Verfahren zur 
Montage weist jedoch deutlich inharente Nachteile auf, aufgrund der Tatsache, daB 

30 es die vorgehende Bohrung von blinden Vorbohrlochern in der oberen Oberflache 
des Gleitgerates erfordert, wobei die Position dieser Vorbohrldcher mit Hilfe einer 
Bohrvorrichtung markiert werden, danach das manuelle Plazieren jeder Schraube in 
jedem Loch des Einsatzstuckes und ihr teilweises Eingreifen in dem entspre- 



chendem Vorbohrloch und schlieBlich das Einschrauben der unterschiedlichsn 
Schrauben unter Verwendung eines manuellen oder elektrischen Schraubendrehers. 
Es ist daher offensichtlich, dafi ein derartiges Verfahrcn zum Montieren eines 
Einsatzstuckes auf einem Gleitgerat, das mehrere aufeinanderfolgende 
5 Arbeitsschritte erfordert, viel Arbeitszeit nimmt, und die voriiegende Eifindung zielt 
darauf hin, diesen betrachdichen Nachteil zu beheben. Aufierdem ist ein anderer 
Nachteil des Schraubens der, dafi der Aufbau des Ski geschwacht wird. 

Als ein anderes Verfahren zum Montieren, das auf dem Gebiet von Ski verwendet 
10 wird, kennt man gemafi dem Dokument FR-A-2 627 700 ein Verfahren zum 
Zusammenfugen durch Thermofusion von Untereinheiten, die den internen Aufbau 
eines Alpinski bilden. 

Gemafi diesem Verfahren sind die Untereinheiten jeweils mit einer diinnen Schicht 
IS aus thermoplastischem Material bedeck! Die Untereinheiten sind gegeneinander 
gedriickt, urn die Schichten aus thermoschmelzbaren Material gegeneinander zu 
drticken. 

Die Montage wird durch Erwarmen der Schichten realisiert, um ihr Schmelzen 
20 hervorzurufen. 

Dieses Verfahren betrifft jedoch den Zusammenbau von Elementen, die den 
intemen Aufbau eines Ski bilden. Aufierdem weisen diese Elemente eine identische 
oder relativ ahnliche Beschaffenheit auf, sowohl bezUglich ihrer Dimensionen als 
25 auch ihres eigentlichen Aufbaus. 

Das Verfahren zum Montieren eines Bindungselements und eines Gleitgerates, wie 
z.B. ein Ski oder ein ahnlicher Gegenstand, gemaB der Erfindung ist dadurch 
gekennzeichnet, dafi man zumindest lokal auf dem Gleitgerat und auf dem 
30 Bindungselement zwei Verbindungsoberflachen vorsieht, die dazu bestimmt sind, 
miteinander in Kontakt zu kommen, und die jeweils aus einer Schicht aus 



warmeschmelzbaren Material gebildet sind, dafl man eine Erhitzung der beiden 
Schichten aus warmeschmelzbaren Material, die miteinander in Kontakt sind, 
bewirkt, urn sie auf eine Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes des 
warmeschmelzbaren Materials jeder Schicht in Kontakt zu bringen, wobei das 
5 Bindungselement unter Druck auf das Gleitgerat aufgedruckt wird, und daB man 
dann das geschmolzene Material abkflhlen lSBt, das beim Wiederhartwerden eine 
Haftschicht zwischen dem Gleitgerat und dem Bindungselement bildet. 

Vorzugsweise bewirkt man das Erhitzen des warmeschmelzbaren Materials 
10 dadurch, daB man das Gleitgerat und das Bindungselement einer relativen 
Vibrationsbewegung unterwirft, die sich in der Kontaktzone zwischen ihnen durch 
eine .abwechselnde Reibung aufiert, die die fortschreitende Erhitzung und das 
Schmelzen des warmeschmelzbaren Materials erzeugt. 

15 Urn das Verfahren gemaB der Erfindung durcrmifuhren, mussen die 
Kontaktoberflachen des Gleitgerates und des Bindungselements von kompatibler 
Beschaffenheit sein, d.h„ die Kontaktschichten mussen jeweils durch abwechselnde 
Reibung zum Schmelzen gebracht werden kdnnen, unter Druck des Gleitgerates und 
des Bindungselements aufeinander, und nach dem Schmelzen kOnnen die beiden 

20 Schichten sich innig vermischen, urn nur eine homogene Schicht zu bilden. 

Das Gleitgerat und das Bindungselement konnen jeweils vollstandig aus 
warmeschmelzbaren Material hergestelrt sein oder sie kSnnen auch aus irgendeinem 
nicht- warmeschmelzbaren Material hergestellt sein, wobei dieses Material jedoch 
25 mit einer Oberflachenschicht aus warmeschmelzbaren Material in dem Ver- 
bindungsbereich zwischen ihnen bedeckt ist. 

Die warmeschmelzbaren Materialien, die auf den Oberflachen, die in Kontakt 
kommen, des Gleitgerates und des Bindungselements vorliegen, konnen von 
30 gleicher Beschaffenheit oder unterschiedkcher Beschaffenheit sein, unter der 
Bedingung, dafi sie in dem letzteren Fall kompatibel sind. 



Ein warmeschmelzbares Material, das sich als besonders gut geeignet fur die 
Diirchfuhrung des Verfahrens gemafl der Erfindung gezeigt hat, ist Polyamid, 
vorzugsweise ein Polyamid 11 oder 12, das unter dem Namen "RILSAN" bekannt 
5 ist. Andere warmeschmelzbare Materialien k8nnen jedoch gleichfalls geeignet sein, 
und man kann gleichfalls irgendein Polymer, verstarkt oder nicht, verwenden, das 
gewohnlich zur Montage von Teilen aus Kunststoffinaterial durch 
Vibrationsschweifltechnik verwendet wird. Gleichfalls konnen zwei Oberflachen aus 
Aluminium durch dieses Verfahren untereinander anhaften, 

10 

Hiemach werden beispielhaft, nicht beschrankend verscbiedene Ausfuhrungsfonnen 
der vorliegenden Erfindung beschrieben mit Bezug auf die beigefiigte Zeichnung, in 
der: 



1 5 Fig. 1 eine schematische Perspektivansicht ist, die die unterschiedlichen Phaser! 
des Verfahrens zur Montage gemafl der Erfindung zeigt. 



Fig. 2 eine schematische Vorderansicht eines Vibrationsschweillgerates ist, das 
zur Diirchfuhrung des Verfahrens gemafl der Erfindung verwendet werden 
kann, das fur die Montage einer Gleitschiene auf die obere Oberflache 
eines Ski angewandt wird. 

Fig. 3 eine Ansicht in vertikalem und transversalen Schnitt eines Ski ist, der auf 
seiner oberen Seite eine Gleitschiene tragt, die mit dem Ski gemafl der 
Durchfuhrung des Verfahrens gemaB der Erfindung montiert ist. 



Fig. 4 eine Ansicht in vertikalem und transversalem Schnitt einer 
Ausfiihrungsvariante einer Gleitschiene vor ihrer Montage mit einem 
Ski ist. 

30 

Fig. 5 eine Perspektivansicht der unteren Seite einer Gleitschiene ist, die dazu 



beslimmt ist, mit einem Ski monticrt zu werden. 



Fig. 6 eine Ansicht in vertikalem und transversalen Schnitt eines Langlaufskis 
mit einem zentralem Steg und eines Bindungselements ist, das dazu 
5 bestimmt ist, mit dem Ski auf seincm zentralen Steg montiert zu werden. 

Fig. 7 eine ebene Ansicht eines Ski ist, der fur die Durchfuhrung des Verfahrens 
zur Montage gemafl der Erfmdung angepafit ist. 

1 0 Fig. 8 eine Ansicht in vertikalem und transversalen Schnitt in grSflerem Mafistab 
ist, der langs der Linie VIII/VIII der Figur 7 genommen ist. 



Die Figur 1 veranschaulicht schematisch die verschiedenen Arbeitsschritte, die zur 
Montage eines Gerates zum Gleiten auf Schnee 1, im vorliegenden Fall eines Ski, 

15 mit einem Ansatzstuck 2 fuhren, das in diesem besonderen Beispiel durch eine 
longitudinale Gleitschiene einer Sicherheitsbindung gebildet ist. Der Ski 1 und die 
Gleitschiene 2 sind angepafit die Durchfuhrung des Verfahrens gemaB der Erfmdung 
zu erlauben, so dali sie zumindest in dem Bereich, wo ihre Verbindung stattfinden 
soli, Schichten aus warmeschmelzbaren Material aufweisen, die in Kontakt 

20 miteinander kommen. Zu diesem Zweck weist der Ski 1 einen Kern 3 auf, der aus 
einem gewohnlicherweise verwendeten Material besteht, wie z.B. aus Holz, Metall, 
Kunststoffmaterial vom Polyurethantyp, das mit einer oder mehreren 
Verstarkungsschichten 3a verstirkt ist, oder nicht, im allgemeinen metallisch aus 
Aluminium z.B. oder aus Fasem, aus Glas, Carbon, Aram id oder anderen 

25 zusammengesetzt, impragniert mit einer warmehartbaren oder thermoplastischen 
Matrix. Diese Verstarkung 3a ist selbst mit einer Schicht 4 aus einem 
warmeschmelzbaren Material bedeckt. Diese Schicht 4 kann die Gesamtheit der 
horizontalen oberen Seite des Ski I, wobei sie eine Verbindungsschicht 4a bildet, 
und seiner geneigten lateralen Seiten, bedecken oder auch nur die obere Oberflache 

30 an dem Ort, wo die Gleitschiene 2 montiert werden soil. Diese Gleitschiene 2 ihrer- 
seits kann vollstandig aus warmeschmelzbaren Material hergestellt sein, wobei sie 



dann eine horizontale Seite 2a aufweist, die selbst eine Verbindungsschicht mit dem 
Ski 1 bildet, wie es in dem rechten Teil der Figur 1 dargestellt ist. Sie kann 
gleichfalls aus einem zusammengesetzten Teil gebildet sein, wie es in dem iinken 
Teil der Figur 1 dargestellt ist, wobei sie dann eine interne Verstarkung 5 aus jedem 
5 geeignetem Material (Metall, Kunststof6naterial, usw.) aufweist, das mit einer 
extemen Umhullung (6) bedeckt ist. Die untere horizontale Schicht dieser Umhul- 
lung 6 bildet daher die Verbindungsschicht 2a aus warmeschmelzbarem Material, 
die sich bei dem Verfahren zum Montieren auswirkt. Dieses zusammengesetzte Teil 
mit einer Verstarkung 5 und einer Umhullung 6 aus warmeschmelzbarem Material, 

1 0 kann durch eine Biinjektionstechmk hergestellt scin, d.h.. durch 3.nfeiiiandcrfolgendc 
Injektionen in eine Form von zwei unterschiedlichen Materialien, die durch 
Schweiflen oder Kleben oder auch durch Koextrusion anhaften, wenn es sich um ein 
relativ einfaches Teil, ein ebenes z.B., handelt. Dies kann auch durch Uberformen 
der Umhullung 6 aus einem warmeschmelzbaren Material um die Verstarkung 5 aus 

1 5 irgendeinem Material herum hergestellt sein. Im Falle einer Ummantelung, die auf 
metallische Teile aufgebracht ist, kann man ein bekanntes Verfahren durch 
elektrostatische Projektion oder durch Eintauchen in ein fluidisiertes Bad, z.B., 
verwenden. 

20 Um die Montage des Ski 1 und der Gleitschiene 2 zu realisieren, plaziert man diese 
Gleitschiene in der geeigneten longitudinalen Position auf der horizontalen oberen 
Seite des Ski 2, so daB die beiden Verbindungsschichten 2a und 4a aus 
warmeschmelzbarem Material in Kontakt miteinander sind. Man driickt dann unter 
Druck einen gegen den anderen, den Ski und die Gleitschiene 2. In einer 

25 bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung verwendet man ein 
VibrationsschweiBgerat 7 von bekanntem Typ, das schematisch in der Figur 2 
dargestellt ist. Dieses SchweiBgerat 7 weisteine untere feste Platte 8 und bewegliche 
obere Platte 9 auf, die einer Vibration durch geeignete, nicht dargestellte Mittel 
unterworfen wird. FUr die Durchfuhrung des Verfahrens gemaB der Erfindung unter 

30 Verwendung eines derartigen Gerates immobilisiert man den Ski 1 auf der unteren 
festen Platte 8, wobei man ihn in der Richtung der Vibration der oberen 



beweglichen Platte 9 ausrichtet, und iibt einen vertikalen Druck P von oben nach 
unten auf die Gleitschiene 2 aus, die zuvor in der geeigneten longitudinalen Position 
auf dem Ski 1 plaziert worden ist, Danach laJSt man die obere bewegliche Platte 9 
longitudinal vibrieren und demzufblge die Gleitschiene 2 beziiglich dem unteren 
5 immobilisierten Ski 1, alles unter Aufiechterhaltung des Druckes P. Diese 
longitudinale Vibrationsbewegung der Gleitschiene 2 auf dem Ski 1 auflert sich in 
einer abwechselnden Reibung der Schicht aus warmeschmelzbarem Material 2a der 
beweglichen Gleitschiene 2 auf der Schicht aus warmeschmelzbarem Material 4a 
des festen Ski 1. Diese abwechselnde Reibung ruft eine fortschreitende Erhitzung 

10 der beiden Schichten 2a und 4a auf, und die Dauer der Phase der longitudinalen 
Vibrationsbewegung mit der Gleitschiene 2 ist ausreichend gewShlt (in der 
GroBenordnung von einigen Sekunden), damit die durch die beiden Schichten aus 
warmeschmelzbarem Material 2a und 4a erreichte Temperatur uber ihrem 
Schmelzpunkt ist. Diese beiden Schichten schmelzen daher, und sie vermischen sich 

15 innig unter der Wirkung des Druckes P, um nur noch eine homogene Schicht zu 
bilden. Dieser Druck P wird wahrend einer kurzen Zeitperiode in der 
GroBenordnung von einigen Sekunden nach dem Beenden der longitudinalen 
Vibrationsbewegung aufrechterhalten, um das Abkuhlen und die Verfestigung der 
zuvor geschmolzenen homogenen Verbindungsschicht und den Erhalt einer steifen 

20 und robusten Schicht zwischen dem Ski 1 und der Gleitschiene 2 zu eriauben. 

Auch wenn es in den meisten Fallen vorteilhaft ist, die Erhitzung des 
warmeschmelzbaren Materials durch eine abwechselnde Reibung in der 
longitudinalen Richtung des Gleitgerates 1 hervorzurufen, kann man auch dieses 
25 Resultat durch Erzeugen der Vibration, die die Reibung entstehen liiBt, in der 
transversalen Richtung erhalten. 

Vorzugsweise sind die Schichten 2a und 4a aus warmeschmelzbarem Material, die 
die Verbindung zwischen dem Ski 1 und der Gleitschiene 2 gewahrleisten, aus 
30 Polyamid "11" oder "12", das unter dem Namen "RILSAN" bekannt ist. Tatsachlich 
weist dieses Material den Vorteil auf, schnell vom festen Zustand in den flussigen 
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Zustand uberzugehen, praktisch ohne pastenartigen Zwischenzustand, und sein 
Schmelzpunkt ist prazise. Auflerdein fliefit es im fliissigen Zustand, urn eventuelle 
Vertiefungen auszufullen, und man erhalt demzufolge eine Ausgleichung der 
Oberflachen des Ski 1 und der Gleitschiene 2. 

5 

Beispielhaft hat man das Verfahren gemaB der Erfindung mit einem Ski rait einer 
auBeren Ummantelung aus "RILSAN" und mit einer Gleitschiene 2 mit einer 
Verstarkung 5, mit einer Ummantelung 6 aus "RILSAN" uberdecktem Aluminium 
durchgefiihrt. Diese Ummantelung ist durch ein bekanntes elektrostatisches 

10 Projektionsverfahren erhalten worden, wobei die Dicke der Ummantelung 6 aus 
"RILSAN" und insbesondere der Verbindungsschicht 2a ungefahr 150 Mikrometef 
ist. Die Ummantelung 6 aus "RILSAN"- kann auch durch Eintauchen in ein 
fluidisiertes Bad erhalten werden. Der Druck P, der wahrend dem abwechselndem 
Reiben ausgetlbt wird, wurde durch eine vertikale Druckkraft von 800 daN erzeugt. 

15 Man hat die Gleitschiene 2 einer Vibrationsbewegung in der longjtudinalen 
Richtung des Ski unterworfen mit einer Amplitude von +/- 0,75 mm mit einer 
Frequenz von 240 Hz wahrend einer Dauer von 4 Sekunden. Man hat verschiedene 
Versuche ausgefUhrt, wobei man den Druck P unmittelbar nach der Phase der 
longitudinalen Vibrationsbewegung weggelassen hat, oder indem man ihn noch 

20 wahrend einer Dauer aufrechterhalten hat, die bis zu 5 Sekunden nach dem Beenden 
der Vibrationsbewegung ging. Mit diesem Verfahren hat man einen Widerstand 
gegenuber AbreiJJen in der vertikalen Richtung zwischen dem Ski 1 und der 
Gleitschiene 2 in der GrOJlenordnung von dem erhalten, der durch eine Montage 
mittels Schrauben gehalten wird. 

25 

Die Seite des Ansatzstuckes 2, die in Kontakt mit dem Ski 1 kommt, kann so 
angepaflt sein, daB sie die Haftung verstarkt. Z.B. weist, wie es in der Figur 3 
dargestellt ist, die untere Oberflache der Gleitschiene 2 longitudingale (und / oder 
transversale) Rillen 10 mit einem Querschnitt in Form eines Schwalbenschwanzes 
30 auf. Aus diesem Grunde dringt bei der abwechselnden Reibung das 
warmeschmelzbare Material der beiden Verbindungsschichten 2a und 4a nach dem 



Schmelzen und unter der Wirkung des Druckes in das Innere der Rillen 11, was 
erlaubt, das uberflussige Schmel2material zu resorbieren und das Anhaften der 
Gleitschiene 2 auf dem Ski durch eine mechanische Verankerung zu verbessern, die 
aus dem Anhangklatzen 11 resultieren, die durch das Material gebildet werden, das 
5 in die Rillen 1 0 eingeflossen und ausgehartet ist. 

Gemafl einer Variante kann die untere Oberflache der Gleitschiene 2 vorstehende 
Rillen aufweisen, wie es in den Figuren 4 und 5 dargestellt ist. In der Figur 4 weist 
die untere Seite der Gleitschiene 2 longitudinale (und / oder transversale) Rillen 12 
10 auf, die zwischen sich Ausnehmungen 13 begrenzen. Aus diesem Grund sind der 
Kontakt, die Reibung und das SchweiBen auf den Ort der Rillen 12 konzentriert, und 
das tiberschussige wanneschmelzbare Material kann in die Ausnehmungen 13 
flieJJen, die zwischen den Rillen 12 angeordnet sind. 

15 Die Figur 5 veranschaulicht eine Ausfuhrungsvariante, bei der die untere Seite der 
Gleitschiene 2 zwei longitudinale Rillen 14 aufweist, die nahe den longitudinalen 
Randern der Gleitschiene 2 sind, und die durch transversale Rillen 15 miteinander 
verbunden sind, wobei sie zwischen sich die AushChlung 16 begrenzen, in der das 
wanneschmelzbare Material in Schmelze flieBen kann. Diese Rillen konnen auch 

20 auf der oberen Oberflache des Ski vorhanden sein. 

Die Figur 6 veranschaulicht eine Anwendung des Verfahrens gemaU der Erfindung 
auf einen Langlaufski 17, der einen internen Kern aufweist, der mit einer auJJeren 
Umhullung 18 bedeckt ist, die aus einer Schicht aus warmeschmelzbarem Material 

25 gebildet ist, wie z.B. "RILSAN". Der Langlaufski 17 weist auf seinem oberen Teil 
einen zentralen longitudinalen Steg 19 auf, der dazu bestimmt ist, von einem 
Ansatzstuck 20, das eine Lagerplatte fur einen Langlaufskischuh bildet, iiberdeckt 
zu werden. Diese Lagerplatte 20 ist vollstandig aus "RILSAN" gebildet, wie es in 
der Figur 6 dargestellt ist, oder sie ist auch aus einem zusammengesetzten Stuck mit 

30 einer auBeren Ummantelung aus "RILSAN" gebildet. Der Steg 19 des Langlaufski 
17 weist einen transversalen trapezfbrmigen Abschnitt mit seitlichen geneigten 
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Seiten 19a auf, die nach oben konvergieren, und auf die gleiche Weise hat die 
aufgesetzte Lagerplatte 20 einen transversalen vertikalen Abschnitt in Fonn etnes U 
oder C, das nach unten offen ist. Die beiden lateralen Zweige 20a der aufgesetzten 
Lagerplatte 20, die sich nach unten erstrecken, sind vertikal oder leicht nach oben 
5 konvergent. Diese beiden Zweige 20a sind relativ zueinander um einen Winkel 
geneigt, der kleiner als der Winkel ist, um den die beiden lateralen Seiten 19a des 
Steges 19 relativ zueinander geneigt sind. Wie in dem zuvor beschriebenen Beispiel 
wird bei der Durchfuhrung des Verfahrens zur Montage das obere Bindungselement 
20 unter Druck auf den Steg 19 aufgebracht, so daJJ ihre lateralen unteren Zweige 

1 0 20a nach auBen gespreizt sind, aufgrund relativ unterschiedlicher Neigung beziiglich 
der geneigten lateralen Seite 19a des Steges 19, so dafl sie daher stark gegen diese 
letztere Seite 19a geprefit sind. Um die Montage des Ski 17 und des 
Bindungselements 20 zu gewahrleisten, hat man, um den Kontaktdmck zu erzeugen, 
eine vertikale Kraft von 600 daN ausgeiibt, wobei die Amplitude der longitudinalen 

15 Vibrationsbewegung + 0,6 mm und die Dauer der Vibrationsbewegung 3-4 
Sekunden war. 

Man kann zur Durchftihrung des Veffahrens gemafi der Erfindung Schichten aus 
warmeschmelzbarem Material verwenden, die verstarkt sind, oder auch nicht. Z.B. 

20 kann die aufgesetzte Gleitschiene 2 aus "RILSAN" realisiert sein, das mit Fasern 
verstarkt ist. In diesem Falle kann man fur die aufgesetzte Gleitschiene 2 einen 
prozentualen Anteil von Fasem (z.B. 15 %) verwenden, der kleiner als der (35 %) 
oder groBer als der ist, der gewdnnlich fur die Herstellung von mit einem Ski 
montierten Gleitschienen mittels Schrauben verwendet wird. Diese merkliche 

25 Reduktion des Prozentsatzes an Fasern erlaubt, im Augenblick des Betriebsschrittes 
des Schweifiens durch abwechselnde Reibung, eine bessere Eindringung von 
"RILSAN", das zwischen den Fasern geschmolzen ist, und eine exzellente 
Anhaftung der Gleitschiene 2 auf dem Ski. Man erhalt gleichfalls somit eine 
Verbesserung der Nachgiebigkeit der Gleitschiene, aufgrund des Absinkens des 

30 Anteils an Fasem und demzufolge eine Verringerung der Beanspruchungen 
zwischen der Gleitschiene 2 und dem Ski 1, insbesondere bei den Biegebewegungen 



des Ski. Tats&chlich lauft im Falle einer Gleitschiene 2, die durch Schrauben 
gehalten wird, jede Beanspnichung, die zwischen der Gleitschiene 2 und dem Ski 1 
erscheint, in Richtung der verschiedenen Befestigungsschrauben. Im Gegenteil dazu 
im Falle einer Gleitschiene, die durch SchweiBen befestigt ist, verteilen sich die 
5 Beanspnichungen auf die Gesamtheit der Kontaktoberflache zwischen der 
Gleitschiene 2 und dem Ski 1 . 

Die Figur 7 stellt eine Variante dar s gemafl der die Dekorierung des Ski von einer 
Schicht aus Material 21 getragen wird, die nicht kompatibel mit dem 

10 VibrationsschweiBen ist. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform ist die 
Materialschicht 21 an dem Vorderteil des Ski und an dem Hinterteil des Ski 
vorhanden, aber nicht in seinem zentralen Bereich la der Gleitkufe des Ski. In 
diesem Bereich la ist auf die Verstarkung 3a des Ski direkt zugreifbar. 
Vorteilhafterweise ist diese Verstarkung aus eincm kompatiblen Material mit der 

1 5 Gleitschiene 2 fur ein VibrationsschweiBen. Es ist daher moglich, die Gleitschiene 2 
auf der Verstarkung 3a aufzubringen und durch Vibration zu schweiBen. Diese 
Variante ist auch anwendbar in dem Falle, in dem die Verstarkung 3a direkt von 
einem Ende mm anderen des Ski zuganglich ist. 

20 Die Figur 8 stellt einen Ski 1 dar, dessen Urnmantelung 21, die fur die Dekorierung 
des Ski geeignet ist, nicht aus einem kompatiblen Material realisiert ist, das flir das 
VibrationsschweiBen geeignet ist. In diesem Falle bildet man die nicht kompauble 
Urnmantelung 21 so, dafi sie sehr dtinn in dem Bereich ist, wo die Montage des 
EinsatzstUckes 2 ausgefuhrt werden soil, d.h. in der Zone der Gleitkufe des Ski, im 

25 Falle der Befestigung einer Gleitschiene 2, und die an diesem Ort die Form einer 
dunnen Haut 21a aufweist. Unter dieser Haut 21a befindet sich ein Einsatz 22, der 
aus jedem Material hergestellt ist, das mit dem Ansatzsttick 2 kompatibel ist, das 
durch VibrationsschweiBen montiert ist. In diesem Falle hat der erste Teil der 
Reibungsphase des Ansatzstuckes 2 auf dem Ski zum Zweck, zumindest lokal die 

30 oberflachliche Haut 21a so zu zerstoren, daB der Einsatz aus einem kompatiblen 
Material 22 darauffolgend zuganglich ist. Es ist insbesondere vorteilhaft, dafi das 
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Ansatzstuck 2 (oder der Ski 1) vorstehende Rillen 12 aufweist, wie es z.B. in den 
Figuren 4 und 5 dargestellt ist, urn lokal die Reibung zu konzentrieren und um das 
Ausflieflen von nichtkompatiblem Material der Haut 21a in die Ausnehmungen 13 
2u erlauben, die durch die Riilen begrenzt sind. 

5 

Die Erfindung ist nicht auf die beispielhaft da^estellten Ausfuhrungsformen 
beschrankt, so dafi sich man auch den Fall vorstellen kann, bei dem die 
Verstarkungsschichten 3a, die den Aufbau des Gleitgerates bilden, eine 
thermoplastische verstarkte Matrix haben, die mit dem Bindungselement kompatibel 
10 ist. In diesem Falle kann man sich die warmeschmelzbare Schicht 4 sparen. Das 
Bindungselement wird direkt auf die Verstarkung 3a aufgebracht und durch Reibung 
geschweiflt 
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5 Patentanspriiche 

1- Verfahren zur Montage auf einem Gleitgerat (1), wie einem Ski oder einem ahnlichen 
Gegenstand, eines Bindungselementes (2), dadurch gekennzeichnet, dap man zumindest lokal 
auf dem Gleitgerat (1) und auf dem Bindungselement (2) zwei Verbindungsoberflachen 

10 vorsieht, die dazu bestimmt sind in Kontakt miteinander zu kommen, die jeweils durch eine 
Schicht von warmeschmelzbarem Material (2a, 4a) gebildet sind, dajl man eine Erhitzung der 
beiden Schichten von warmeschmelzbarem Material (2a, 4a), die miteinander in Kontakt sind, 
bewirkt, um sie auf eine Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes des warmeschmelzbaren 
Materials zu bringen, wobei das Bindungselement unter Druck (P) auf das Gleitgerat (1) 

15 aufgedriickt wird, und dap man dann die geschmolzene Materie abkiihlen ISpt, die, beim 
Wiederhartwerden, eine Haftschicht zwischen dem Gleitgerat (1) und dem Bindungselement 
(2) bildet. 

2- Verfahren gemap Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap man die Erhitzung des 
warmeschmelzbaren Materials bewirkt durch Unterwerfen des GleitgerStes (1) und des 

20 Bindungselementes (2) einer relativen Vibrationsbewegung, die sich in der Kontaktzone 
zwischen ihnen durch eine abwechselnde Reibung aupert, die die Erhitzung und das 
Schmelzen des warmeschmelzbaren Materials erzeugt. 

3- Verfahren gemSp Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daP man das Gleitgerat (1) 
und das Bindungselement einer relativen Vibrationsbewegung in der longitudinalen oder 

25 trans versalen Richtung des GleitgerStes ( 1 ) unterwirft. 

4- Verfahren gemap einem der Anspruche 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dap man 
das Gleitgerat (1) und das Bindungselement wahrend einer bestimmten Zeit nach der 
Beendigung der relativen Vibrationsbewegung zwischen dem Gleitgerat (1) und dem 
Einsatzstuck (2) unter Druck halt. 

30 5- Verfahren gemap einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

dap man ein Gleitgerat (1) und/oder ein Bindungselement (2) verwendet, von denen jedes 
vollstandig aus einem warmeschmelzbaren Material besteht. 

6- Verfahren gemap einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dap man ein 
Gleitgerat (1) und/oder ein Bindungselement (2) verwendet, die aus einem nicht- 

35 warmeschmelzbarem Material (3, 5) gebildet sind, das mit einer oberflachlichen Schicht (4, 6) 
aus warmeschmelzbarem Material uberzogen ist. 

7- Verfahren gemap Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dap die oberfiachliche 
Schicht (4, 6) durch elektrostatische Projektion oder durch Eintauchen in ein fluidisiertes Bad 
erhalten wird. 



8- Verfahren gemafi Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dap die oberflachliche 
Schicht (4, 6) durch Biinjektion oder Koextrusion erhalten wird. 

9- Verfahren gemap einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daP die Kontaktoberflachen des Bindungselementes oder des Gleitgerates mit Rippen 

5 und/oder Rillen versehen sind. 

10- Verfahren gemap einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dap man ein Bindungselement (2) verwendet, dessen Oberflache, die in Kontakt mit dem 
Gleitgerat (1) kommt, von longitudinalen (und/oder transversalen) Rillen (10) von geradem 
Durchschnitt in Schwalbenschwanzform ausgehohlt ist. 

10 11- Verfahren gemaP einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dap man 

ein Bindungselement (2) und ein Gleitgerat verwendet, bei denen zumindest eine der 
Oberflachen in Kontakt longitudinale und/oder transversale Rippen (12, 14, 15) aufweist, die 
zwischen sich Ausnehmungen (13, 16) begrenzen. 

12- Verfahren gemap einem der Anspriiche 1 bis 11, angewandt auf die Montage eines 
15 Skis (17), der an seinem Oberteil einen longitudinalen zentralen Steg (19) aufweist, und auf 

ein Bindungselement (20), das eine Lagerplatte fur einen Skischuh bildet, das den Steg (19) 
des Skis (17) uberdeckt, dadurch gekennzeichnet, dap man einen Ski (17) verwendet, der eine 
exteme Umhullung (18) aus warmeschmelzbarem Material aufweist, und dap die eingesetzte 
Lagerplatte (20), die den Steg (19) uberdeckt, einen transversalen vertikalen U- oder C- 
20 fSrmigen nach unten offenen Querschnitt hat. 

13- Verfahren gemap Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dap die beiden seitlichen 
Schenkel (20a) der eingesetzten Lagerplatte (20), die sich nach unten erstrecken, eine 
beziiglich der anderen urn einen Winkel geneigt sind, der kleiner als der Winkel ist, urn den 
die beiden seitlichen Flachen (19a) des Steges (19) des Skis (17) eine beziiglich der anderen 

25 geneigt sind. 

14- Verfahren gemap einem der Anspriiche 2 bis 9, angewandt auf ein Gleitgerat (1), 
dessen Uberzug (21) nicht aus einem kompatiblen Material, das geeignet fur das 
Vibrationsschweipen ist, besteht, dadurch gekennzeichnet, dap man in der Zone, in der die 
Montage des Bindungselementes (2) stattfinden soli, einen Einsatz auf dem Gleitgerat 

30 vorsieht. 

15- Verfahren gemap Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dap man den Oberzug (21) 
nicht kompatibel bildet, so daP er in der Zone, in der die Montage des Bindungselementes (2) 
stattfinden soli, in Form einer diinnen Haut (21a) vorliegt, die wahrend dem ersten Teil der 
Reibungsphase zwischen dem Bindungselement (2) und dem Gleitgerat (1) zerstort werden 

35 kann, und dab man unter der diinnen Haut (21a) einen Einsatz (22) vorsieht, der aus einem 
kompatiblen warmeschmelzbaren Material besteht. 

16- Verfahren gemap einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dap man als warmeschmelzbares Material ein Polyamid verwendet. 
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[57] ABSTRACT 

A ski, such as an alpine ski, a cross-country ski, a jump- 
ing ski, a monoski or a snowboard, e.g., having attached 
thereto an element, such as a slide plate of a safety 
binding, with a layer of thermofusible material. The 
attachment of the element to the ski, such as the attach- 
ment of the binding plate to the upper surface of the ski, 
is accomplished, e.g., by vibrational welding, to provide 
a secure connection between the slide plate, e.g., and 
the ski, and to provide a connection that enables a supe- 
rior flexion characteristic of the ski in the area of the 
slide plate, without the use of screws that penetrate the 
structure of the ski. 

18 Claims, 2 Drawing Sheets 
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SLIDING APPARATUS, SUCH AS A SKI, AND AN 
ELEMENT ATTACHED THERETO 

CROSS-REFERENCE TO RELATED 5 
APPLICATION 
This is a division of application Ser. No. 07/669,585, 
filed on Mar. 14, 1991, now abandoned. 

BACKGROUND OF THE INVENTION 10 

1. Field of the Invention 

The present invention relates to a process of assem- 
bling an applied element and a motive means for sliding 
on snow., as well as a motive means and an element 
applied adapted for performing this process. 15 

2. Description of Background and Relevant Informa- 
tion 

Motive sliding means on snow such as an alpine ski, a 
cross-country ski, a jumping ski, a mono ski, a snow- 
board, on etc. generally comprise a flat and elongated 20 
base element, for sliding on the snow, and at least one 
applied element affixed to the upper surface of the base 
element or to one of the ends of the ski. The applied 
element can be constituted by a portion of a safety bind- 
ing, for maintaining a boot or shoe of a skier, a longitu- 25 
dinal slide on which is mounted the body of a binding, 
a stirrup or a maintenance carrier of a slide, a foot-rest 
plate, a heel element, a binding accessory such as an 
apparatus to avoid the crossing of the skis, a spatula or 
a spatula tip, a heel or heel protector, an anti-theft appa- 30 
ratus, etc. 

Until the present these applied elements were affixed, 
on the upper surface of a sliding motive means, by 
means of a screw extending through holes bored in the 
applied element and screwed in the blind holes previ- 35 
ously bored in the upper surface of the motive means. 
This process of assembly of an element applied on a 
sliding motive means has generally been adopted be- 
cause it appeared as being the only way of ensuring the 
maximum safety of the skier by rendering impossible, in 40 
practice, an untimely separation between the applied 
element and the sliding motive means. However, such 
an assembly process has inherent disadvantages by vir- 
tue of the fact that it requires the preliminary boring of 
blind pre-holes in the upper surface the sliding motive 45 
means, by indicating the position of these pre-holes by 
means of a template, then the manual positioning of 
each screw in each hole of the applied element and its 
partial engagement in the corresponding pre-hole and, 
finally, the screwing of the different screws by utilizing 50 
a manual or electric screwdriver. It is thus obvious that 
such an assembly process of an element applied on a 
sliding motive means which requires several successive 
operations, requires a substantial handling, and the pres- 
ent invention attempts overcome this major inconve- 55 
nience as further described below. On the other hand 
insertion of the screw has another disadvantage of 
weakening the ski structure. 

SUMMARY OF THE INVENTION ^ 
To this end, an object of the present invention is to a 
process for assembling an applied element to a sliding 
motive means, such as a ski or similar device. More 
particularly, the process provides for a layer of thermo- 
fusible material to be placed on the respective attach- 65 
ment surfaces of the applied element and the motive 
slide means. The two layers of heat-meltable material in 
contact with one another are heated in a manner so as to 
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bring them to a temperature above the melting point of 
the thermofusible material of each layer in contact, 
while applying under pressure the sliding motive means 
and the applied element against one another. Then the 
melted material is allowed to cool which, in hardening 
again, constitutes an adhesion layer between the sliding 
motive and the applied element. 

Preferably, the heating of the thermofusible material 
is provided by subjecting the sliding motive means and 
the applied element to a relative vibrational movement 
which translates, in the contact zone between them, into 
a alternative friction, producing the progressive heating 
and the fusion of the thermofusible material. 

For performing the process according to the inven- 
tion, the surfaces in contact of the sliding motive means 
and the element applied must by nature be compatible, 
i.e., that the layers in contact must be able to be respec- 
tively positioned in fusion by alternating friction, under 
pressure, of the motive sliding means and the applied 
element against one another, and after fusion the two 
layers can be intimately mixed in a manner so as to form 
only a single homogeneous layer. 

The motive sliding means and the applied element 
can each be formed in their entirety of a thermofusible 
material or further they can be constituted of any non- 
thermofusible material, this material being, however, 
covered with an outer layer made of thermofusible 
material in the attachment zone between the two of 
them. 

The thermofusible materials on the attachment sur- 
faces of the motive sliding means and the applied ele- 
ment can be of the same type or of different types, on 
the condition that, in this latter case, they be compati- 
ble. 

A thermofusible material which has shown itself to be 
particularly appropriate for performing the process 
according to the invention is polyamide, preferably a 
polyamide 11 or 12 known under the name "RILSAN". 
However, other thermofusible materials can likewise be 
used and one can likewise utilize any polymer, rein- 
forced or not, utilized currently for assembly of ele- 
ments made out of plastic by the technique of vibra- 
tional welding. Likewise, two surfaces made of alumi- 
num can adhere to one another by this process. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

The invention will now be described with reference 
to certain non-limiting examples of various embodi- 
ments of the present invention, with reference to the 
annexed drawings, in which: 

FIGS, la and lb are schematic perspective views, 
illustrating the different phases of the assembly process 
according to the invention; 

FIG. 2a is a schematic side elevational view of a 
vibrational welding apparatus which can be utilized for 
performing the process according to the invention, 
applied to the assembly of a slide on the upper surface of 
a ski; 

FIG. 2b is an enlarged view of a portion of FIG. 2a; 

FIG. 3c is a vertical and transverse cross-sectional 
view of a ski carrying, on its upper surface, a slide as- 
sembled with the ski after performing the process ac- 
cording to the invention; 

FIG. 3b is an enlarged view of a portion of FIG. 3a; 

FIG. 4 is a vertical and transverse cross-sectional 
view of an alternative embodiment of a slide before its 
assembly with a ski; 
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FIG. 5 is a perspective view of the lower surface of a 
slide adapted to be assembled with a ski; 

FIG. 6 is a vertical and transverse cross-sectional 
view of a cross-country ski having a central edge and an 
applied element adapted to be assembled with the ski, 5 
on its central edge; 

FIG. 7 is a plan view of a ski adapted for performing 
the assembly process according to the invention; 

FIG. 8 is a vertical and transverse cross-sectional 
view, on a larger scale, taken along the line VIII — VIII 10 
of FIG. 7; 

FIG. 9 is a plan view of the rear of a ski comprising 
an applied heel protector affixed by the process accord- 
ing to the invention; and 

FIG. 10 is a vertical and longitudinal cross-sectional 15 
view along line X— X of FIG. 9. 

DESCRIPTION OF PREFERRED 
EMBODIMENTS 

FIG. la and lb schematically illustrate the various 20 
operations leading to the assembly of a motive slide 
means on snow 1, in this case a ski, with an applied 
element 2 which is constituted, in this particular exam- 
ple, by a longitudinal slide of a safety binding. Ski 1 and 
slide 2 are adapted to permit the performance of the 25 
process according to the invention, in a manner so as to 
present, at least in the zone where their linkage must 
occur, layers of thermofusible material which come into 
contact with one another. 

To this end, ski 1 comprises a core 3, constituted by a 30 
commonly utilized material, such as wood, metal, plas- 
tic material of the charged polyurethane type or not, of 
one or a plurality of reinforcement layers 3a, generally 
metallic made of aluminum, for example, or composed 
of glass fibers, carbon fibers, aramide fibers or others, 35 
impregnated with a thermohardening or thermoplastic 
material. This reinforcement layer 3a is itself covered 
with a layer 4 made of a thermofusible material. This 
layer 4 can coat the entire upper horizontal surface of 
ski 1, by constituting a linkage layer 4a, and lateral 40 
inclined surfaces, or only the upper surface at the loca- 
tion where they must be mounted to slide 2. Slide 2 can 
be formed, in its entirety, of a thermofusible material, 
then presenting a horizontal surface 2a constituting, 
itself, an attachment layer with the ski i, as is shown in 45 
the right portion of FIG. la. It can likewise be consti- 
tuted by a composite element, such as shown in the left 
portion of FIG. la, by comprising in this case, an inter- 
nal reinforcement 5 made of any appropriate material 
(metal plastic material, etc.) covered with an external 50 
coat 6. The lower horizontal layer of this coating 6 thus 
forms the attachment layer 2a, made of thermofusible 
material, intervening in the assembly process. This com- 
posite element, having reinforcement 5 and coating 6 of 
thermofusible material can be formed by a bi-injection 55 
technique, i.e., successive injections in a mold of two 
different materials which adhere by welding or gluing 
or, furthermore, by coextrusion, when it is a relatively 
simple element, planar for example. This can be also 
formed by overmolding of the envelope 6 , of thennofu- 60 
sible material around reinforcement 5 made of a particu- 
lar material. Tn the case of a coating applied to metallic 
elements, a known method of electrostatic projection or 
of soaking in a fluidized bath, for example, can be uti- 
lized. 65 

To achieve the assembly of ski 1 and of slide 2, the 
slide is placed, in the appropriate longitudinal position, 
on the upper horizontal surfaces of ski 1 in a manner 
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such that the two attachment layers 2a and 4a, made of 
thermofusible material are in contact with one another. 
Ski 1 and slide 2 are then applied under pressure against 
one another. In one preferred manner of performing the 
invention, a vibrational welding apparatus 7 of a known 
type can be utilized which is shown schematically in 
FIG. 2a. This welding apparatus 7 comprises a lower 
fixed plate 8 and an upper movable plate 9 which is 
subjected to vibrations by appropriate means not 
shown. For performing the process according to the 
invention by utilizing such an apparatus, one immobi- 
lizes the ski 1 on the lower fixed plate 8, by aligning it 
in the direction of vibration of the upper movable plate 
9, and a vertical pressure P is exerted, from top to bot- 
tom on slide 2 placed previously in the appropriate 
longitudinal position on the ski 1. Then, while maintain- 
ing the pressure P, the upper movable plate 9 is vibrated 
longitudinally and, consequently, the slide 2 is caused to 
vibrate with respect to the lower immobilized ski 1. The 
longitudinal vibrational movement of the slide 2 on the 
ski 1 translates into an alternating friction of the thermo- 
fusible material layer 2a of the moveable slide 2 on the 
layer of thermofusible material 4a of the fixed ski 1. This 
alternating friction causes a progressive heating of the 
two layers 2a and 4a and the duration of the movement 
of the phase of longitudinal vibrational movement of 
the slide 2 is selected to be sufficient (on the order of 
several seconds) such that the temperature reached by 
the two layers of thermofusible material 2a and 4a is 
greater than their melting point. These two layers melt 
while they are intimately mixed, under the effect of 
pressure P, so as to form a homogeneous layer. This 
pressure P is maintained during a short period of time, 
on the order of several seconds, after cessation of the 
vibrational longitudinal movement, to allow for the 
cooling and the solidification of the homogeneous at- 
tachment layer which previously fused and to obtain a 
rigid and strong layer or weld between the ski 1 and the 
slide 2. By means of the present invention, therefore, a 
direct connection is made between the ski 1 and the 
slide 2 or other applied element. 

Although it is preferable, in most cases, to cause the 
heating of the thermofusible material by alternating 
friction in the longitudinal direction of the motive slid- 
ing means 1, one can also obtain this result by producing 
the vibration, causing the friction, in the transverse 
direction. 

Preferably, the layers of thermofusible material 2a 
and 4a, ensuring the linkage between the ski 1 and the 
slide 2, are of polyamide 11 or 12 which are known as 
"RILSAN". In effect, this material has the advantage of 
rapidly passing from the solid state into the liquid state, 
practically without an intermediate pasty state, and its 
melting point is precise. Furthermore, in the liquid state, 
it flows in a manner so as to fill any possible hollow 
spaces and consequently an evening out of the surfaces 
of the ski 1 and of the slide 2 is obtained. 

By way of example, the process according to the 
invention has been performed with a ski 1 having an 
external "RILSAN" coating, and with a slide 2 having 
reinforcement 5 made of aluminum covered with a 
coating 6 of "RILSAN". This coating has been ob- 
tained by a known process of electrostatic projection, 
the thickness of the coating 6 of "RILSAN" and partic- 
ularly the attachment layer 2a being approximately 150 
micrometers. The coating 6 of "RILSAN" can also be 
obtained by soaking in a fluidized bath. The pressure P 
exerted during the alternating friction has been created 
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by a vertical pressure force of 800 decaNewtons. Slide 
2 has been subjected to a vibrational movement in the 
longitudinal direction of the ski, with an amplitude I 
0.75 mm with a frequency of 240 Hz. for a duration of 
four seconds. Various tests have been performed by 5 
eliminating pressure P, immediately after the longitudi- 
nal vibrational movement phase, or by maintaining it 
still for a duration of up to five seconds after ending the 
vibrational movement. With this process a resistance to 
separation has been obtained, in the vertical direction, 10 
between the ski 1 and the slide 2 on the order of magni- 
tude of that obtained with an assembly by means of 
screws. 

The surface of the applied element 2 which comes 
into contact with ski 1 can be adapted in a manner so as 15 
to reinforce adherence. For example, as is shown in 
FIG. 3a, and 3b, the lower surface of slide 2 has longitu- 
dinal (and/or transverse) grooves 10 having a right 
cross-section in the form of a dovetail. As a result, dur- 
ing alternative friction, the thermofusible material of 20 
the two attachment layers 2a and 4a penetrates, after its 
fusion and under the effect of pressure, within grooves 
10, which makes it possible to reabsorb the material in 
excess in fusion and, improve the attachment of slide 2 
on ski 1 by the mechanical anchorage resulting from 25 
attachment ribs 11 constituted by the material having 
flowed and hardened in grooves 10. 

According to one alternative, the lower surface of 
slide 2 can have ribs which project, as is shown in 
FIGS. 4 and 5. In FIG. 4 the lower surface of slide 2 has 30 
longitudinal (and/or transverse) ribs 12 defining be- 
tween them hollow spaces 13. As a result, the friction 
and the welding are concentrated at the location of ribs 
12 and the heat-meltable material in excess can flow into 
the hollows 13 positioned between the ribs 12. 35 

FIG. 5 illustrates an alternative embodiment in which 
the lower surface of slide 2 has two longitudinal ribs 14, 
close to the longitudinal edges of slide 2, and which are 
connected by transverse ribs 15, by defining between 
them hollows 16 in which the thermofusible material 40 
can flow in fusion. The ribs can also be present in the 
upper surface of the ski. 

FIG. 6 illustrates an application of the process ac- 
cording to the invention to a cross-country ski 17 com- 
prising an internal core surrounded by an external enve- 45 
lope 18 constituted by a layer of thermofusible material 
such as "RILSAN". The cross-country ski 17 has, at its 
upper portion, a central longitudinal rib 19, adapted to 
be capped by an applied element 20 constituting a sup- 
port element for a cross-country ski shoe. This support 50 
plate 20 is constituted in its entirety, of "RILSAN", as 
is shown in FIG. 6, or furthermore, it is formed by a 
composite element having an external coating of "RIL- 
SAN". The rib 19 of the cross-country ski 17 has a 
trapezoidal transverse cross-section, having lateral in- 55 
clined surfaces 19a converging upwardly, and in the 
same manner the applied support plate 20 has a vertical 
transverse cross-section in the form of U or C open 
downwardly. The two lateral arms 20a of the applied 
support plate 20, which extend downwardly, are verti- 60 
cal or slightly converging in the upward direction. 
These two arms 20c are inclined with respect to one 
another by an angle which is less than the angle at 
which are inclined the two lateral surfaces 19a of rib 19 
with respect to one another. As in the previously de- 65 
scribed example, during the performance of the assem- 
bly process, the upper support plate 20 is applied under 
pressure on rib 19 in a manner such that its lower lateral 
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arms 20a are spaced towards the exterior by virtue of 
their relative inclination different from that of inclined 
lateral surfaces 19a of rib 19, so that they are strongly 
pressed against these latter surfaces 19a. To assure the 
assembly of the ski 17 and of the applied support plate 
20, to produce the contact pressure, a vertical force of 
600 decaNewtons has been exerted, with an amplitude 
of longitudinal vibrational movement ± 0.6 mm and 
with a duration of vibrational movement has been 3-4 
seconds. 

One can utilize, for performing the process according 
to the invention, layers of thermofusible materials 
which may or may not be charged. For example, the 
applied slide 2 can be formed of "RILSAN", filled with 
fibers. In this case one can utilize, for the applied slide 2, 
a percentage of fibers (for example, 15%) less than that 
(35% or more) which is currently utilized for the manu- 
facture of assembled slides with a ski by means of 
screws. This substantial reduction in the percentage of 
fibers makes possible, during the welding operation by 
alternative friction, a better penetration of the melted 
"RILSAN" between the fibers and an excellent attach- 
ment of the slide 2 on ski 1. Thus an improvement in 
flexibility of the slide is likewise obtained, by virtue of a 
lowering of the proportion of fibers, and consequently a 
diminution of the constraints between the slide 2 and the 
1, particularly during the flexional movements of the 
ski. In effect, in the case of a slide 2 secured by screws, 
any bias appearing between the slide 2 and the ski 1 
converges towards the various attachment screws. On 
the contrary, in the case of the slide affixed by welding, 
the biases are distributed over the entire surface of 
contact between the slide 2 and the ski 1. 

FIG. 7 illustrates an embodiment in which the deco- 
ration of the ski is carried by a layer of material 21 
which is not compatible with vibrational welding. Illus- 
trated in the embodiment, the layer of material 21 is 
present in front of the ski, at the rear of the ski, but not 
in the central zone la of the ski slide. In this zone la, the 
reinforcement 3a of the ski is directly accessible. Prefer- 
ably, this reinforcement is made of a material compati- 
ble with the slide 2, for a vibrational welding. It is thus 
possible to apply and weld by vibration the slide 2 on 
the reinforcement 3c This alternative is also applicable 
in the case where the reinforcement 3a is accessible 
directly from one end to the other of the ski. 

FIG. 8 illustrates a ski 1 whose coating 21, useful for 
decorating the ski, is not formed of a compatible mate- 
rial with vibrational welding. In this case, one forms the 
noncompatible coating 21 in a manner such that it is 
very thin in the zone where the assembly of the applied 
element 2 must be performed, i.e., the zone of the skat- 
ing or sliding portion of the ski in the case of the affixa- 
tion of the slide 2, and that it is present, at this location, 
in the form of a thin film 21a. Under this film 21a is 
found an insert 22 which is formed of any material 
compatible with the applied element 2 assembled by 
vibrational welding. In this case, the first portion of the 
frictional phase of the applied element 2 on the ski 
serves to destroy, at least locally, the superficial film 
21a, in a manner such that the insert of compatible mate- 
rial 22 is then accessible. It is particularly advantageous 
that the applied element 2 (or the ski 1) has projecting 
ribs 12, as is shown, for example, in FIGS. 4 and 5, so as 
to locally concentrate the friction and to allow for the 
flow of the non-compatible material of the film 21cr in 
the hollows 13 defined by the ribs. 
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Of course, the invention is not limited to the embodi- 
ments shown. By way of example, it is contemplated 
that the reinforcement layers 3a, forming the structure 
of the motive sliding means, have a charged thermoplas- 
tic matrix which is compatible with an applied element. 5 
In this case, the heat-meltable layer 4 can be dispensed 
with. The applied element is directly applied and 
welded by friction on the reinforcement 3a. 

FIGS. 9 and 10 illustrate another embodiment of the 
invention according to which the applied element is a 10 
heel protector, i.e., an element that the ski has at the 
location of the heel to protect it from shocks on the 
ground. The heel protector has a principal portion 23 
which extends through a tenon 24, which tenon is 
adapted to engage in a seat 25 formed in the frontal rear 15 
zone of the ski and which is of a shade and a cross-sec- 
tion corresponding to that of the tenon 24. The internal 
surface of the seat 25 and the external surface of the 
tenon 24 are compatible with one another for vibra- 
tional welding. 20 

Preferably, as is shown in FIG. 10, the tenon 24 and 
the seat 25, which are substantially bevelled are seen in 
cross-section through longitudinal and vertical planes. 
Furthermore, the bevelled edge of seat 25 preferably 
has, in these vertical and longitudinal planes, dimen- 
sions which are slightly less than those of tenon 24, such 
that a force exerted on the heel protector, in the longitu- 
dinal direction, causes a pinching of the tenon 24 in its 
seat 25. Furthermore, the width of the tenon 24 is sub- 30 
stantially less than the width of seat 25, as is visible in 
FIG. 9. 

The process has the following phases: the tenon 24 of 
the heel protector is engaged in seat 25, and adapted to 
move in a vibrational translational movement with re- 35 
spect to the ski. This movement is oriented in horizontal 
and transverse direction. A pressure force applies the 
heel protector against the ski in a longitudinal direction. 
After a predetermined duration sufficient to melt the 
contact surfaces, the vibration is stopped, the heel pro- 40 
tector is then maintained with pressure against the rear 
of the ski in its final position. One can likewise orient the 
vibrations between the heel of the ski and the heel pro- 
tector along a horizontal and longitudinal direction. 

The instant application is based upon French patent 45 
publication No. 2,659,865, published on Sep. 27, 1991. 
the disclosure of which is hereby expressly incorpo- 
rated by reference thereto, and the priority of which is 
hereby claimed. 

Although the invention has been described with ref- 50 
erence to particular means, materials and embodiments, 
it is to be understood that the invention is not limited to 
the particulars disclosed and extends to all equivalents 
within the scope of the claims. 

What is claimed is: 55 

1. An assembly comprising: 

a ski, said ski having an internal structure and an 
attachment zone, in combination with an attach- 
able element, said attachable element being foreign 
to said internal structure of said ski and having an 60 
attachment zone, said attachable element being 
adapted to be assembled to said ski by connection 
of said attachment zone of said ski to said attach- 
ment zone of said attachable element, said attach- 
ment zone of said ski being a longitudinally extend- 65 
ing portion of an upper surface of said ski subject to 
flexional stresses during use of said ski and said 
attachable element comprising means for transfer- 



ring flexional stresses to and receiving flexional 
stresses from said attachment zone of said ski; 
said ski, at least in said attachment zone thereof, hav- 
ing a first quantity of thermofusible material and 
said attachable element, at least in said attachment 
zone thereof, having a second quantity of thermo- 
fusible material, said thermofusible material of said 
first quantity being compatible with said thermofu- 
sible material of said second quantity for forming a 
thermofusible weld and for thereby forming a di- 
rect connection between said ski and said attach- 
able element. 

2. An assembly according to claim 1, wherein: 

said attachable element is assembled on said ski and 
said first and second quantities of thermofusible 
material of said ski and said attachable element 
comprise an intimate intermixture at the respective 
attachment surfaces of said ski and said attachable 
element. 

3. An assembly according to claim 1, wherein: 

said second quantity of thermofusible material of said 
attachable element comprises a coating on said 
attachable element. 

4. An assembly according to claim 1, wherein: 

said attachable element is entirely comprised of said 
second quantity of thermofusible material. 

5. An assembly according to claim 1, wherein: 

said thermofusible material of said first and second 
quantities of thermofusible material is a polyamide. 

6. An assembly according to claim 1, further compris- 
ing: 

a coating of material covering said attachment zone 
of said ski, said coating of material being incompat- 
ible with said thermofusible material, said coating 
of material having a resistance such that said coat- 
ing is destroyed during heat welding of said attach- 
able element to said ski. 

7. An assembly comprising: 

a ski, said ski having an internal structure and an 
attachment zone, in combination with an attach- 
able element, said attachable element being foreign 
to said internal structure of said ski and having an 
attachment zone, said attachable element being 
adapted to be assembled to said ski by connection 
of said attachment zone of said ski to said attach- 
ment zone of said attachable element, said attach- 
ment zone of said ski being a portion of an upper 
surface of said ski and said attachable element 
being at least a portion of a binding for securing a 
ski boot upon said upper surface of said ski; 

said ski, at least in said attachment zone thereof, hav- 
ing a first quantity of thermofusible material and 
said attachable element, at last in said attachment 
zone thereof, having a second quantity of thermo- 
fusible material, said thermofusible material of said 
first quantity being compatible with said thermofu- 
sible material of said second quantity. 

8. A ski comprising: 

a sliding apparatus, said sliding apparatus having an 
outer surface, an internal structure and a lower 
sliding surface for which the ski is enabled to slide 
over a surface, wherein said outer surface of said 
sliding apparatus comprises an attachment zone; 

an attachable element, said attachment zone compris- 
ing an upper surface of said outer surface of said 
sliding apparatus and said attachable element com- 
prises at least a portion of a binding for affixing a 
ski boot to said ski; and 
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only a single layer of thermofusible material between 
said sliding apparatus and said attachable element 
by which said sliding apparatus and said attachable 
element are connected at said attachment zone of 
said sliding apparatus, there being no mechanical 5 
fastening element extending from said attachable 
element penetrating said outer surface of said slid- 
ing apparatus. 

9. A ski in accordance with claim 8, wherein: 

said portion of a binding comprises a slide plate upon 10 
which an additional binding assembly is adapted to 
be slidably adjustably affixed. 

10. A ski assembly comprising: 

a ski having an outer surface, an internal structure 
and a lower sliding surface for which the ski is 15 
enabled to slide over a surface, wherein said outer 
surface of said ski comprises an attachment zone, 
said attachment zone being subject to flexional 
stresses during use of said ski, said ski comprising a 
thermofusible material at least at said attachment 20 
zone; 

a binding element comprising a thermofusible mate- 
rial; and 

means for connecting said binding element to said ski 
at said attachment zone of said ski, said means for 25 
connecting consisting only of a portion of said 
thermofusible material of said ski and a portion of 
said thermofusible material of said binding element, 
thereby constituting a direct connection between 
said binding element and said ski. 30 

11. An assembly according to claim 10, wherein: 
said outer surface comprises an upper surface and said 

attachment zone of said ski is located at said upper 
surface. 

12. A ski assembly comprising: 35 
a ski having an outer surface, an internal structure 

and a lower sliding surface for which the ski is 
enabled to slide over a surface, wherein said outer 
surface of said ski comprises an attachment zone, 
said attachment zone being subject to flexional 40 
stresses during use of said ski, said ski comprising a 
thermofusible material at least at said attachment 
zone; 

a binding element comprising a thermofusible mate- 



10 

a weld of thermofusible material between said ther- 
mofusible material of said ski and said thermofusi- 
ble material of said binding element, said binding 
element thereby being connected directly to said 
ski at said attachment zone of said ski, there being 
no mechanical fastening element extending from 
said binding element penetrating the outer surface 
of said ski. 

13. A ski in accordance with claim 12 wherein: 
said binding element has an attachment zone for at- 
taching said binding element to the attachment 
zone of said ski; and 

said attachment zone of said ski and said attachment 
zone of said binding element comprise complemen- 
tary mating grooves and ribs for providing me- 
chanical anchorage. 

14. A ski in accordance with claim 13, wherein: 
said mating grooves and ribs being shaped in the form 

of at least one dovetail connection. 

15. A ski in accordance with claim 12 wherein: 
said binding element comprising alternating ribs and 

grooves; and 

said weld of thermofusible material is located within 
said grooves of said binding element 

16. A ski in accordance with claim 15, wherein: 
said ski comprises alternating ribs and grooves, 

wherein said weld of thermofusible material is lo- 
cated within said grooves of said binding element 
and wherein said weld of thermofusible material is 
located within said grooves of said ski. 

17. A ski in accordance with claim 12, wherein: 
said binding element comprises a plurality of hollows; 

and 

said weld of thermofusible material is located within 
said plurality of hollows. 

18. A ski in accordance with claim 12, wherein: 
said ski comprises a width defined by a pair of oppo- 
site longitudinally extending side surfaces; 

said ski comprises a longitudinally extending up- 
wardly projecting rib, said rib having a width less 
than said width defined by said pair of opposite 
longitudinally extending side surfaces; and 

at least a portion of said attachment zone of said ski 
comprises an upper surface of said rib. 
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